
Pocket No. Qnsno o 

IN THE UNITED STATES PATENT AND TRADEMARK 



OFFICE 



DHL EXPRESS 552 6567 745 

In the application of: Quido Drees 

Serial Number: 10/604,273 

Filing Date: 7/8/2003 
Title: 



Shaping Tool for Plastic Housing Parts 



Commissioner for Patents 
Alexandria, VA 22313-1450 

REQUEST TO GRANT PRIORITY DATE 

102 31 551.5 filed 7/1 1/2002 
A certified copy of the priority document is enclosed. 

Respectfully submitted January 14. pons, 

r- . . 



Ms. Gudrun E. Huckett, Ph D 
Patent Agent, Reg. No. 35,747 
Lonsstr. 53 
42289 Wuppertal 
GERMANY 

Telephone: +49-202-257-0371 
Telefax: +49-202-257-0372 
gudrun.draudt@t-online.de 



: German priority document(s) 10231551.5 



BUNDESREPUBLIK DEUTSCHLAND 




Prioritatsbescheinigung iiber die Einreichung 

einer Patentanmeldung 



Aktenzeichen: 



102 31 551.5 



Anmeldetag: 



11. Juli 2002 



Anmelder/lnhaber: 



Balda Werkzeug- und Vorrichtungsbau GmbH, 
Bad Oeynhausen/DE 



Bezeichnung: 



Formwerkzeug fur Kunststoff-Gehauseteile 



IPC: 



B 29 C, H 05 K 




ie angehefteten Stiicke sind eine richtige und genaue Wiedergabe der ur 
sprunglichen Unterlagen dieser Patentanmeldung. 



Munchen, den 08. Juii 2003 
Deutsches Patent- und Markenamt 

Der President 

Im Auftrag 




A 9161 

06/00 
EDV-L 



Faust 



Busse & Busse 
Patentanwalte 

European Patent and 
Trademark Attorneys 

Dipl.-lng. Dr. iur. V. Busse 
Dipl.-lng. Dietrich Busse 
Dipl.-lng. Egon Bunemann 
Dipl.-lng. U I r i c h Pott 
Dipl.-lng. Kristiana Engelmann 

Grofthandelsring6 

D-49084 Osnabruck 

Postfach 1226 

D-49002 Osnabruck 

Telefon:0541 -586081 
Telefax:0541-588164 

11. Juli 2002 
902029/SR 



Patentanspruche: 

1 . Formwerkzeug zur Herstellung von Kunststoff-Gehauseteilen fur elektrische 
Gerate, bestehend aus einem Rahmen und zumindest einer im Rahmen angeordne- 
ten Kavitat (4), dadurch qekennzeichnet, da3 Rahmen und Kavitat (4) losbar auf 
einem Werkzeugaufbau (2) befestigt sind, wobei der Rahmen aus mehreren Einzel- 
bauteilen (20) gebildet ist, von denen jeweils eine Seitenf lache an den Langs- oder 
Querseitenflachen der Kavitat (4) anliegt, und Einzelbauteile (20) und Kavitat (4) 
Ausnehmungen (28) aufweisen, deren Seitenwande plan an den Seitenflachen von 
Kulissensteinen (21) anliegen, die losbar mit dem Werkzeugaufbau (2) verbunden 
sind. 

2. Formwerkzeug nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daR die Ausneh- 
mungen (28) in den Einzelbauteilen (20) und der Kavitat (4) so benachbart zueinan- 
der liegen, daB benachbarte Ausnehmungen (28) einen gemeinsamen Kulissenstein 
(21) aufnehmen. 
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3. Formwerkzeug nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB der Ku- 
lissenstein (21) in einer Ausnehmung (28) des Werkzeugaufbaus (2) fixiert ist, deren 
Seitenflachen plan an den Seitenflachen des Kulissensteins (21) anliegen. 

4. Formwerkzeug nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Ausnehmung (28) im Werkzeugaufbau (2) so positioniert ist, daB 
der in der Ausnehmung (28) fixierte Kulissenstein (21) mit seinen Seitenflachen in 
eine Ausnehmung (28) in der Kavitat (4) und einem Einzelbauteil (20) hineinragt. 

5. Formwerkzeug nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kavitat (4), ein Einzelbauteil oder der Werkzeugaufbau (2) eine 
Ausformung aufweist, die uber die planen StoBflachen zu den anderen Bauteilen (2, 
4, 20) hinausragt und mit seinen Oberflachen in Ausnehmungen (28) benachbarter 
Bauteile (2, 4, 20) hineinragt, deren Oberflachen plan auf den Oberflachen der Aus- 
nehmung (28) aufliegen. 

6. Formwerkzeug nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Kulissenstein (21) und/oder die Ausnehmungen (28) gehartete 
Oberflachen aufweisen. 

7. Formwerkzeug zur Herstellung von Kunststoff-Gehauseteilen fur elektrische 
Gerate, insbesondere nach einem der Anspruche 1 bis 6, bestehend aus einem 
Rahmen und mindestens einer im Rahmen angeordneten Kavitat (4), dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Kavitat (4) und die Einzelbauteile (20) des Rahmens losbar 
auf dem Werkzeugaufbau (2) befestigt sind und die Abmessungen der Kavitat (4), 
der Einzelbauteile (20) und des Werkzeugaufbaus (2) so aufeinander abgestimmt 
sind, daB Kavitat (4) und die Einzelbauteile (20) in einem Einfach-, Zweifach- oder 
Vierfachwerkzeug oder sonstigem Mehrfachwerkzeug identisch verbaubar sind. 



8. Formwerkzeug nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB entweder die 
Lange der Seitenflachen der an der Langsseite der Kavitat (4) eingebauten Einzel- 
bauteile (20) der Lange der Kavitat (4) oder die Lange der Seitenflachen der an der 
Querseite der Kavitat (4) eingebauten Einzelbauteile (20) der Breite der Kavitat (4) 
entspricht. 

9. Formwerkzeug nach einem der Anspruche 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Lochbilder der Kavitat (4), der Einzelbauteile (20) und des Werkzeugauf- 
baus (2) fur Auswerfer, Dusen, Schieber und/oder Heiz- bzw. Kuhlkanale (26) ein- 
ander an den jeweiligen Beruhrungsflachen entsprechen. 

1 0. Formwerkzeug nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB nach dem Abbau von einer Kavitat (4) eine andere Kavitat (4) auf dem 
Werkzeugaufbau (2) losbar befestigbar ist, die eine gleiche oder andere Ausfor- 
mung des Werkzeugkerns (18) aufweist, wobei die einander zugewandten Lochbil- 
der des Werkzeugaufbaus (2) und der Kavitat (4) fur Auswerfer (8), Dusen (30), 
Schieber (14) und/oder Heiz- bzw. Kuhlkanale (26) einander entsprechen. 

1 1 . Formwerkzeug zur Herstellung von Kunststoffgehauseteilen fur elektrische Ge- 
rate, insbesondere nach einem der Anspruche 1 bis 1 1 , bestehend aus einem Rah- 
men und mindestens einer im Rahmen angeordneten Kavitat (4) und einem Werk- 
zeugaufbau (2), dadurch gekennzeichnet , daB die Bauteile der Kavitat (4), des 
Werkzeugaufbaus (2) und der Einzelbauteile (20) losbar miteinander verbunden 
sind und jedes Bauteil (2, 4, 20) in einer Kombination mit anderen Bauteilen (2, 4, 
20), die die gleiche bauteilspezifische Form aufweisen, zu einem neuen Werkzeug 
verbaubar ist. 



1 2. Formwerkzeug nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Werkzeug auf der Auswerferseite im wesentlichen gebildet ist 
durch die Bauteile Kavitat (4), Einzelbauteile (20) des Rahmens und Werkzeugauf- 
bau (2), wobei die Kavitat (4) die konturbildende Formflache (12), Ausnehmungen 
(28) fur Auswerfer (8) und Schieber (14) sowie Kanalbohrungen (26) fur Heiz- bzw. 
Kuhlflussigkeit aufweist, die Einzelbauteile (20) des Rahmens Anlageflachen zur 
Anlage des Einzelbauteils an die Kavitat (4) aufweisen und der Werkzeugaufbau (2) 
Vorrichtungen zur Befestigung von Kavitat (4) und Einzelbauteilen (20) sowie ein 
Lochbild aufweist, das den Durchtritt der Schieber (14) und Auswerfer (8) in die Ka- 
vitat (4) ermoglicht. 

1 3. Formwerkzeug nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Werkzeug auf der Heissen Seite im wesentlichen gebildet ist 
durch die Module Kavitat (4), Einzelbauteile (20) des Rahmens und Werkzeugauf- 

• bau (2), wobei die Kavitat (4) eine konturbildende Formflache (12), Ausnehmungen 
(28) fur Schieber (14) und Dusen (30) sowie Kanalbohrungen (26) fur Heiz- bzw. 
Kuhlflussigkeit aufweist, die Einzelbauteile (20) des Rahmens Anlageflachen zur 
Anlage des Einzelbauteils an die Kavitat (4) aufweisen und der Werkzeugaufbau (2) 
Vorrichtungen zur Befestigung von Kavitat (4) und Einzelbauteilen (20) sowie ein 
Lochbild aufweist, das den Durchtritt der Dusen (30) in die Kavitat (4) ermoglicht. 

1 4. Formwerkzeug nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Formwerkzeug insgesamt aus einem Formwerkzeugteil auf der 
Auswerferseite und aus einem Formwerkzeugteil auf der Heissen Seite gebildet ist. 

1 5. Verfahren zur Herstellung eines Formwerkzeugs fur Kunststoff-Gehauseteile, 
insbesondere zur Herstellung eines Formwerkzeugs nach einem der Anspruche 1 
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bis 14, dadurch qekennzeichnet , daB zumindest eine Kavitat (4) und Einzelbautei- 
le (20) des Rahmens als Einzelkomponenten auf einem Werkzeugaufbau (2) losbar 
befestigt werden. 
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Formwerkzeug fur Kunststoff-Gehauseteile 



Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Formwerkzeug zur Herstellung von 
Kunststoff-Gehauseteilen fur elektrische Gerate, bestehend aus einem Rahmen und 
zumindest einer in dem Rahmen angeordneten Kavitat. 



Die Erfindung bezieht sich auBerdem auf ein Verfahren zur Herstellung eines Form- 
werkzeuges fur Kunststoff-Gehauseteile. 

Fur die Herstellung von Kunststoff-Gehauseteilen fiir elektrische Gerate gelten be- 
sondere Anforderungen. Da die Gehauseteile fur hochwertige technische Gerate 
verwendet werden, mussen Gehauseteile einen sauber verarbeiteten und optisch 
einwandfreien Eindruck machen. Die elektrischen bzw. elektronischen Gerate wei- 
sen in der Regel eine Vielzahl von Anzeigen und Bedienfunktionen auf, wofiir in den 
Kunststoffgehauseteilen entsprechende Offnungen vorgesehen sind. Die Offnungen 
mussen mit einem hohen MaB an Prazision gegossen werden, da ansonsten ent- 
weder die Montage der Gehauseteile auf den Elektronikbauteilen unmoglich ist oder 
schlechte Passungen die Funktion oder den Qualitatseindruck beeintrachtigen. Die 
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Gehauseteile weisen zudem schwierige Geometrien mit gewdlbten und gebogenen 
Oberflachen und Hinterschnitten auf, die zusatzliche Anspruche an die Prazision 
des Herstellungsverfahrens stellen. 

Urn den hohen Qualitatsanforderungen an die herzustellenden Gehauseteile ge- 
recht zu werden, ist es aus dem Stand der Technik bekannt, jeweils ein Werkzeug 
fur ein Bauteil herzustellen. Das Werkzeug wird gefertigt aus einem einstuckigen 
Rahmen, in den eine Oder mehrere Kavitaten eingebaut werden. Das fertige Modul 
wird sodann in eine SpritzgieBmaschine eingesetzt, mit der dann die Gehauseteile 
herstellbar sind. Dieses Herstellverfahren fur die Formwerkzeuge hat sich als 
nachteilig erwiesen. So erfordert beispielsweise der ProzeB fur die Herstellung des 
gesamten Formwerkzeuges - also Kavitat und Rahmen einschlieBlich der erforder- 
lichen AusstoBer und Innen- und AuBenschieber - einen hohen Zeitaufwand, der 
den Fertigungsanlauf verzbgert. Zudem ist das eine hergestellte Formwerkzeug 
nicht verwendbar, urn bei steigenden Fertigungsstuckzahlen des Gehausebauteils in 
zweifach, vierfach oder sonstigen Werkzeugaufbauten weiter verwendet zu werden. 
Hierfur war jeweils entweder ein neuer HerstellungsprozeB erforderlich, da das erste 
erstellte Werkzeug uberhaupt nicht mehr verwendet werden kann, Oder der Umbau 
erforderte einen ganz erheblichen Aufwand. Im Falle von Konstruktionsanderungen 
des Gehauseteiles, Fertigungsverlagerungen und Werkzeugwechseln haben sich 
die herkommlichen Formwerkzeuge als schwer handhabbar erwiesen. Eine Anpas- 
sung oder Umrustung der herkommlichen Werkzeuge ist nur mit hohem Aufwand 
moglich. Da die Bauteile des Formwerkzeugs nicht oder mit kaum vertretbarem wirt- 
schaftlichem Aufwand wiederverwendbar sind, muss jeweils wieder mit hohem Auf- 
wand ein komplett neues Formwerkzeug hergestellt werden, wenn ein neues Ge- 
hauseteil in die Produktion gehen oder die Produktion mittels eines Mehrfach- 
werkzeugs aufgestockt werden soli. Das System der Werkzeugherstellung ist also 
insgesamt zu wenig flexibel und zu aufwendig. 
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Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, den Aufwand bei der Herstellung von 
Formwerkzeugen zu verringern und die Fertigungsflexibilitat zu erhohen. 



Die Aufgabe wird gelost durch ein Formwerkzeug gemaB den kennzeichnenden 
Merkmalen der Anspruche 1 , 7 und 1 1 bzw. durch das Verfahren gemaB Anspruch 



15. 



Bei einer Umsetzung des vorgeschlagenen Modulkonzeptes fur die Werkzeugher- 
stellung konnen einzelne Kavitaten einem Werkzeugaufbau entnommen und in an- 
deren Werkzeugaufbauten verwendet werden. So ist es moglich, eine Produktion 
erst mit einer einzigen Kavitat anzufahren, urn dann bei einer Steigerung der Ab- 
satzmengen eine zweite Kavitat herzustellen und beide Kavitaten in einem Werk- 
zeug zu verbauen. Die Herstellungszeit fur die Herstellung des neuen Werkzeuges 
ist extrem verkurzt, danur die zweite Kavitat hergestellt werden muB. Die erste Ka- 
vitat, die Einzelbauteile und der Werkzeugaufbau sind als Baukastenelemente vor- 
handen und mussen nicht extra angefertigt werden. Dadurch kann die Lagerhaltung 
fdr Werkzeugrohlinge und Fertigteile deutlich reduziert werden, und der Anderungs- 
aufwand fur das Werkzeug wird deutlich reduziert, wenn bei einer Anderung in der 
Formgebung des herzustellenden Gehauseteiles nur eine neue Kavitat eingesetzt 
werden muB. Werkzeugaufbauten und Einzelbauteile des Rahmens sind prinzipiell 
wiederverwendbar und beschleunigen die Herstellung eines neuen Werkzeuges fur 
neue Gehauseformteile. Bei einer Fertigung von Gehauseteilen an mehreren Ferti- 
gungsstandorten konnen die Produktionsprozesse flexibel an den lokalen Ferti- 
gungsbedarf angepaBt werden, da es genugt, nur die Kavitaten zwischen einzelnen 
Fertigungsstandorten auszutauschen. Anders als komplette Formwerkzeuge konnen 
Kavitaten als Postpaket per ExpreBversand verschickt werden. Aufgrund der hohen 
Flexibilitat auf der Werkzeugseite konnen Kunden, die Gehauseteile fertigen lassen 
wollen, kostengunstige Herstellkosten geboten werden, die weitgehend unabhangig 
sind von schwer kalkulierbaren Stuckzahlgarantien. 



Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen ergeben sich aus den Merkmalen der Unter- 
anspriiche und aus den dargestellten Ausfuhrungsbeispielen. Es zeigen: 

Fig 1 einen Querschnitt durch einen Ausschnitt aus einem Form- 

werkzeug, 



Fl g 2 einen weiteren Querschnitt durch ein Formwerkzeug, 



Pig 3 eine Detailansicht einer Kavitat, 

Pig 4 eine perspektivische Ansicht eines Formwerkzeugs der Aus- 

werfer-Seite, 



Pig 5 eine perspektivische Ansicht eines Formwerkzeugs auf der 

Heissen Seite. 



In Figur 1 ist ein Querschnitt durch ein komplettes Formwerkzeug zu sehen. Auf ei- 
nem Werkzeugaufbau 2 ist jeweils eine Kavitat 4 aufgebaut, und zwar die Kavitat 4a 
auf der Auswerfer-Seite und die Kavitaten 4b auf der Heissen Seite. Zum Werk- 
zeugaufbau 2 auf der Auswerfer-Seite gehort eine Auswerferplatte 6 mit Auswerfern 
8. In dem Werkzeugaufbau 2 auf der Auswerfer-Seite sind Kanale 10 fur die Aus- 
werfer vorgesehen. Die konturbildenden Formflachen 12 der Kavitaten 4a, 4b bilden 
zwischen sich einen Hohlraum, der zur Herstellung eines Kunststoff-Gehauseteiles 
mit Kunststoff ausgespritzt werden muB. Es ist sehr gut die schwierige Kontur des 
Gehausebauteils mit dem Hinterschnitt erkennbar. Wenn der SpritzprozeB abge- 
schlossen ist, werden die Kavitaten 4a, 4b auseinandergefahren. Dabei werden die 
AuBenschieber 14 von den schrag dargestellten Fuhrungsstiften nach auBen be- 
wegt. Gleichzeitig werden die Auswerfer 8 von der Auswerferplatte 6 in eine Aus- 



werfposition gefahren, wo die Innenschieber 22 schlieBlich nach innen wegklappen 
und dadurch das fertige Kunststoff-Gehauseteil von den Ausschiebern abgenom- 
men werden kann. Die Kavitat 4 ist im wesentlichen gebildet durch den Einsatz 16, 
in den der Kern 18 mit der konturbildenden Formflache 12 eingelegt ist. 

In Figur 2 ist ein Querschnitt durch ein komplettes Formwerkzeug zu sehen. Zu un- 
terscheiden ist die Auswerferseite A und die HeiBe Seite B. Bei einem zusammen- 
gefahrenen Werkzeug liegen die Aufbauten der Kavitat sowie die Einzelbauteile 20 
im Bereich c einander gegenuber. Die Kavitaten 4 und die Einzelbauteile 20 sind 
befestigt auf jeweils einem Werkzeugaufbau 2, der im Bereich d liegt. Die HeiBe 
Seite B weist zusatzlich noch ein HeiBkanalsystem im Bereich e auf. Die Kavitaten 4 
sind jeweils festgelegt durch Kulissensteine 21 . Anstelle von Kulissensteinen 21 
kann eines der Bauteile Kavitat 4, Einzelbauteile 20 oder Werkzeugaufbau 2 eine 
Ausformung aufweisen, wie beispielsweise einen Wurfel oder Quader, der uber die 
sonstigen StoBflachen hinausragt und der so positioniert ist, dass er im Rahmen des 
Baukastenkonzepts in entsprechende Aufnahmen 28 von benachbart liegenden 
Bauteilen hineinragt. Gut sichtbar ist auch die Anordnung von Auswerfern 8 auf der 
Auswerferplatte 6, die jeweils in den Kanal 10 fur die Auswerfer hineinragen. Auch 
die Lage des Innenschiebers 22 ist gut sichtbar. 

Der erhitzte Kunststoff wird durch den HeiBkanal 24 in den Hohlraum eingespritzt, 
der umfangsseitig durch die konturbildenden Formflachen 12 gebildet ist. AuBerdem 
sind Kanale 26 fur die Heizung/Kuhlung des Werkzeuges dargestellt, die sich vom 
Werkzeugaufbau 2 in eine Kavitat 4 hineinerstrecken. 

Figur 3 zeigt eine perspektivische Darstellung einer Kavitat 4. Aus Vereinfachungs- 
griinden sind die Auswerfer 8 und AuBenschieber 14 nicht dargestellt. Gut erkenn- 
bar sind jedoch die Kanale 10 fur die Auswerfer, die in der konturbildenden Formfla- 
che 12 munden und sich durch den Kern 18 hindurcherstrecken. Der Einsatz 16 
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weist Ausnehmungen 28 zur Aufnahme von Antriebselementen zur Steuerung von 



Schiebern auf. 



In Figur 4 ist ein Formwerkzeug der Auswerferseite zu sehen. Beispielhaft ist eine 
Kavitat 4a gezeigt, die auf dem Werkzeugaufbau 2 befestigt ist. Daneben ist eine 
Vertiefung im Werkzeugaufbau 2 zu sehen, in den eine weitere Kavitat 4a einsetz- 
bar ist. Gut erkennbar ist das Lochbild mit Mundungslochern der Kanale 10 fur die 
Auswerfer, aber auch fur Kuhl- bzw. Heizkanale, Innenschieber und andere Ele- 
mente. Die Kavitat 4a ist in ihrer Lage festgeiegt durch die seitlich angrenzenden 
Einzelbauteile 20, die mit ihren Seitenflachen plan an den Seitenflachen der Kavitat 
4a anliegen. An das gezeigte Zweifach-Werkzeug laBt sich ein identisch aufgebau- 
tes weiteres Zweifach-Werkzeug anlegen, so daB ein Vierfach-Werkzeug entsteht. 
Eine losbar mit dem Werkzeugaufbau 2 verbundene Kavitat 4a kann leicht von dem 
Werkzeugaufbau abgeldst und in ein anderes Formwerkzeug eingebaut werden, das 
ein entsprechendes Lochbild aufweist, das zu der Kavitat 4a paBt. Die nach dem 
Baukastenprinzip aufgebauten Formwerkzeuge konnen auch als Einfach-, Zweifach- 
oder Vierfachwerkzeug in Formwerkzeugen fur Spritzmaschinen mit Wurfeltechnik, 
Drehwerkzeugtechnik oder mit Etagenwerkzeugen eingesetzt werden. Die Technik 
laBt sich auch einsetzen, wenn ein Kuststoff-Gehauseteil aus mehreren Kunststof- 
fen erzeugt wird und ein mehrfacher Spritzvorgang zur Herstellung eines fertigen 
Gehauseteiles erforderlich ist. 



In Figur 5 ist ein Formwerkzeug dargestellt, das auf der Heissen Seite eingesetzt ist. 
Gut erkennbar ist die Duse 30, auf die noch eine Kavitat 4b aufgesetzt werden muB. 
Auf der linken Seite ist die fertige Montageposition einer Kavitat 4b zu sehen. Gut 
erkennbar sind die Ausnehmungen 28 in der Oberflache des Werkzeugaufbaus 2 
und auf der dem Werkzeugaufbau 2 zugewandten AuBenflache der Kavitat 4b. 

Das erfindungsgemaBe Formwerkzeug kann auf einfache Art und Weise montiert 
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werden. Fur ein fertiges Werkzeug muB zunachst nur eine Kavitat 4a, 4b ausge- 
formt und gehartet werden. Sobald diese Bauteile vorliegen, brauchen die Kavitaten 
4a, 4b nur auf dem jeweiligen Werkzeugaufbau 2 festgeschraubt Oder auf sonstige 
Weise befestigt werden. AuBenseitig werden die Kavitaten 4 von Einzelbauteilen 20 
des Rahmens begrenzt. Die Einzelbauteile 20 sowie der Werkzeugaufbau 2 konnen 
genormte Standardbauteile sein, die auf Vorrat bereitliegen und leicht austauschbar 
sind. Die Verbindung zwischen den einzelnen Komponenten oder Modulen erfolgt 
bevorzugt durch Verschraubungen, kann jedoch auch auf andere losbare Art und 
Weise ausgestaltet sein. 

Im Ausfuhrungsbeispiel werden die Formwerkzeuge zur Herstellung von Kunststoff- 
Gehauseteilen fur Handys benotigt. Die KavitatengroBen liegen in einem Bereich 
von 130 x 200 mm bzw. 100 x 200 mm. Fur andere Gehauseabmessungen konnen 
die MaBe der Kavitaten entsprechend angepaBt werden. Gleiches gilt fur die Posi- 
tionierung von Innen- und AuBenschiebern sowie der Auswerfer. Da die Abmes- 
sungen typischer elektronischer Gerate wie Handys, CD-Player, schnurlose Tele- 
fone, Autoradios, Uhren, tragbaren Kleincomputern und ahnlicher Gerate unab- 
hangig vom Hersteller haufig nahezu identisch sind, konnen die Werkzeugaufbauten 
mit den Aufnahmeraumen fur Kavitaten mit bestimmten Abmessungen weiter ver- 
wendet werden, wenn neue Kavitaten in Formwerkzeugen zur Herstellung von Ge- 
hauseteilen fur andere Gerate - unter Umstanden sogar fur andere Auftraggeber - 
produziert werden. Gleiches gilt fur die Einzelbauteile 20 des Rahmens, die eben- 
falls wiederverwendbar sind. 



